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akkTimulai-r.i> 

Bie Erfindung betrifft ein Separatormaterial znm Bilden eines 
Separators fur einen Blei-Saureakkumulator sowie ein Verfahren 
zum Herstellen eines derartigen Separatormaterials . 

Separatoren warden in S&ureaktanulatoren zwischen benachbarten 
Elektrodenplatten unterschiedlicher Folaritat angeordnet und 
drenen unter andere* als elektrische Isolatoren, urn eine 
metallxsche Lertung zwischen den Flatten infolge einer unmittel- 
baren Beruhrung zwischen ihnen zu verhindem. Gleichzeitig mussen 
dre separatoren aber einen ionischen StromfluS im Elektrolyten 
zwrschen den Elektroden zulassen. XM diese Menrf achfunktion zu 
erfullen, umf assen die Separatoren gewohnlich mikroporbse Folien 
deren Poren so klein wie m oglich sind, urn elektrische Kurzl 
schlusse zwrschen den Flatten, etwa durch Dendritenwachstum oder 
durch sroh von den Flatten losende Teilchen, zu verhindem, und 
deren Forosrtat so groB wie mflglioh ist, „ d en Innenwiderstand 
des Akkumulators zu minimieren. Aus demselben Grunde ist es 
wexterhin auoh erwQnscht, die Separatoren moglichst dunn 
auszubildexi. 



ZllZT SSparatoren i» allgemeinen aus einem oxidations- 

her^T „ tSrial ^ ^ SineS ^-^-tischen Kunetstof f es 
hergestellt, der fiber die Lebensdauer des Akkumulators in dem 

E f lektr ° lyten » >— • separator .warden 

T~ I f ' r dUrCh FaltUn9 ^ -^tlWta. Verscb„ei 6 en, zu 
Taschen geformt, x„ welcbe die positive Oder negative Elektroden- 
Platte eingesetzt wird. 

im Einsatz „i rd v^hrend dee badevorgangs Sauerstoff an den 
pos.txven Platten erzeugt, welcher das Separatormaterial 

TZTJT- "* SChllSElich «~* bescbadigen kann. da* es zu 
Kurzschlussen zwxschen den flatten kommt. Aus diesem Grunde sind 

00! SeParat ° ren in vielen zumindest einseitig mit R i ppe „ 

Oder anderen erhabenen Bereichen versehen. die els Abstandshalter 
dxenen, urn exnen direkten Kontakt des Separatorgrundblattes 
zumrndest mit der positiven Elektrodenplatte zu verLiden. 

lllTz- TeChni * Sind Zahlrei * s verschiedene Anordnungen von 

beSZt , tandShaltern bekamt - S ° Slnd S *P~atoren 

verZf' f elne . A -^ «»« ^ gesamtebange des Separators 

ZtS T RiPPeD aufwais -- ^ regelmaSigen 

Abstanden von berspielsweise 6 bis 13 mm angeordnet sind. Bin 
typrscber Separator fur Starterbatterien umfaEt somit etwa 12 bis 
25 Exppen auf einer Breite von ungeffthr 160 mm. In dem Separator 

brocb 5 ' B 558 ' 952 HiPP- durch untej 

r>rocnene Rippen ersetzt. 

Neben der Erfullung der genannten Aufgaben haben Separatoren 
merst noch erne Eeibe weiterer fur die Leistungsfabigkeit des 
Akkumuiators wicbtiger Funktionen. so andert das aktive Material 
der Elektrodenplatten wahrend der bade- und Entladezyklen des 
Akkumulators periodisch seine chemiscbe Zusammensetzung. Infolge 
dreser Anderung und infolge auSerer Einflusse, etwa in Form 
mechanxsoher StoEe Oder vibrationen, kann sich ein Teil des 
aktrven Materials insbesondere von den positiven Platteh losen. 
Der danut verbundene Verlust an aktivem Material, insbesondere 
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Lain w strode, hat eine zunetanende abnahme der 

Seli^ t ^ MatSrial am Boaen der ^™ulator zel le als 

Sedr„ent sa™ e l„ und insbesondere bei Blattseparation scbliesiLb 

Polar "r^ ZSChlUE ZWiSChEn E1 *™n nnterscaieoSner 

tors futeT J""" T ^ frthZei "^ V — S - — «*— la- 
tors fuhren. Es rst bekannt, das sorait nachteilioe zbf.n-,, 

aktiven Materials durcb ein vliesraaterial Z T * bfallen 
Glasfaaai-^i . »nesTaaterial, bexsprelsweise ein 

aucb dre Zyfclenfestigkeit des * kta » 1 u tor . erhaht „J£" ^ 

virveL" " T T ° f elnen Schicbtstof t zur 

IchT!^ Separator. Der Schicbtstoff umfafit eine arsta 

Scbxcbt aus emem nikroporosen tharmoplastiacban odar hitzenlrt 
baran bzw. duroplastischen Polymermaterlal hi- nitzsllart - 
Sohicht aus einar zn l on- iymermaterial ' dle »" erner zweiten 

nichtgawabtan d"ch Hitl T *° lyeSt « f aSera ^atabanden. 
T*™,-- .. . Sebundenen Faserbahn vollflSchia 

WaLT ^ Lamini — ka ™ dia wirkung der 2 tal 

Walzen rn ernem berk6™,licb e n Zweiwalzenkalander erfolaL In 
dessen Walzenspalt die Polyester* aserbabn und das e^di'erte 

kann das Laramreren auob in einen, Dreiwalzenkalander erfolgen 
Dreses Verranren 1st scbwiarig durcnzu fii bren und nicbt £ I"e 
Anwendun 3 en geeignet. So ist es beispielsweise nicbt m 6glil At 
Polyesterfaserbahn in vorteilbaf ter »eise auf eine Jit 7i Jan 
versenene. in Ein satz der positiven Electrode ^ZZL ^Z 
des mrkropor6sen Materials zu kaschieren Oder die baleen 
Ko^ponenten voneinander zu trannen and wiederzuverwenden ^ 

sonweiVT 1 3 ' *" aUS G£toden — Problemlosan Ver- 

^2Z a TV eB SSParat0rS ™ d d - ~ an Vlias^terill 
ublrchen glercbzextrgen Fxtrudieren mebrerer Separatorenbreiten 

itizzi: h ™ e ^ ^ stsItaserba3m schmaler ^ 

Separator xst. Schliesiicb muS sich das Foly.ermaterial , urn 
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Bah™,aterial 2 ur Bildun- «rsch W eiBbares fl4chiges 

Bahn.aterial JLt I^L™ .*««*-*-*-<*-i *e>«nnt. bas 
Vliesmaterial be!s»i^ b * lmf0r,, ' 13es r°lienmat S rial, auf das ei„ 

erlauben, wird di«=> • u seitliches VerschweiSen 2U 

' Wlra dle sextliche Ausdehnunq- der vi-i 

sind die beid»„ Bes M der ">i*ropor6sen Folie 

aie oeiden Komponenten im Stand der T«.h n jv • .= 
Fallen mlteinander verkl a ^ ™f Teclmik ln d «> meisten 

insbesondere die DosieZo T a ^ Verkleb ^ - d 

proble^atisch neransgest^lt Z ™ ^ ^ S±Ch * ls 

geringen Auf traas ^ ' beSteht die Ge£ahr 

«~ Vl!.." aTe"« C" b e » Halt 

*- der Kleber das Z^^l^^T^ ' 
Produktionsverlauf gebildeten «. J lm welterel > 

nnbrauchbar W erden. Z ^ — 

-as Vlies eine *~-J5TL^ o^.T?^' ** 

SLr-rsL^r r:r 

ti.e JT^SST'^r^ 1 -^ 
werden. Verfcleben hat darker ninaus ^L"^ ^ 
groBen Klebemittelauf traa d.r u .. . t>l1 ' daE 1)61 elne ™ 
Ablators ansteigt und H best! ^ «** 
trolyten so k onta ra inieren Cen dT d • ^ E1 **" 

scnaften des Ablators ZZt^jT • 1 * tel "*» 
Verrahren 2um Verbinden des dieses St ^ "*! MeChanische 

wie das oben bereits diskutierte LT- m ^ ro ^ 6 ^ 

isKutierte Laminieren duroh Kalandrieren 



ibnen keine ^ ^ ~ ^ . "* 
erreicht werden konr,^ „ . arbeit ^sgeschwindigkeiteii 

ocmcnt aus einer mikroporosen s-oi-s^ ^ ■ 

Schicht aus einem fia^- , . P ° r ° Sen Foll& ^ eme zweite 

emem flachigen Vliesmaterial i,m^=<?4- 
gestalten, dafi er einf^T-, v 1 un »fafit, so auszu- 

solchen Separators bereitzustellen * v HerStellun 9 e «« 
einfach anwendbar ist. eltZUStellen ' 333 <*» Einschrankungen 

Erfindungsind^enscL^' V ° rtellhafte ^sfflhrungsformen der 
g smd Gegenstand der 3 eweils zugehSrigen Unteranspruche . 

iT^zts::vz:T n * ws ist vor * eseh - 

tor, insfcesonaere ln PorTT^ T Blei " S *— 

derart auszugestalten d^ es lK "** tl - 1 «*« Hollenware, 

mikroporosen Polie tnd V * SChiCht in Por » ei »« 

f sen roxie und zumrndest eine zweite s„m„w • „ 

ernes flachigen Vliesmaterials enthalt Di^t ™ ^ 

aus eine* tber^oplastisoben C£o« ^ST* T* ^ 
zumindest einseitig eine ta „ M Sebrldet und weist 

Vorsprunge sind dabei Tssiv u^ v ^ VOrSp ^- «*• 
Poliengrundblatt ge f orTt ^o « ^"fl 

Bi= k e Miden. Xn diesen, Susa^tCg Xass^Tcn d ."f" 
echnittsabmessungen der „ikropor S sen Polls v t 

Foiienebene durch die Fo:,-^- v senkreoht zur 

die Dioke des Poll ' T, ^ V ° rs P^e (d.h. 

aes Foliengrundblattes) , durch rHo r?~i ■ ^ - , 
Bereich aines Vorsprungs ^ durch J ie ^ / " F ° llendlcke 
die Differenz ewischen der PoliTdi.t Vorsprunge (d.h. 

en der Foliendicke lm Bereich eines Vorspungs 
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flachxge Vlresmaterial 1^ je de nichtgewebter, rait der 

aggressrven Akku.ulator^gebung ko.rpatibler Materially uZLZ 
Exn solches Vliesrcaterial i st aU f kindest einer FolTenseUe 
angeordnet. die Vo W auf waist. Meist die Fol 
vorsp^e auf. so kann auf beiden Seiten oder nur au f e^er 
Serte Vlresmaterial angeordnet sein. Bas Vliesmaterial 1st alder 

ITloT:* SOh : e t EVeIblnd ^ — — - Vlies^terLT^d 
Bereil d ^ ** — «**ige Vlie Sm aterial i m 

f llche d . n VerbiDdUn3en mi ^ st — «* *er Hohe der ober- 
der Poire abserts der Vorsprtage) angeordnet let und nieht in 
dreses erndringt. Das bedeutet, da* sich die der Folie zuge^andte 
Oberflaohe des flachigen Vliesmaterials im Bereieh der LxweiE 
verbrndungen nioht unterhalb der ha>,= „ ^ scnwerB- 
FolienomnrtM,,-,. der Hohe der Oberflaohe des 

Folrengrundblattes angeordnet ist. Dabei erfolgen die ieweiliqen 
sobwexsverbindungen mit der Polienseite, auf der das entepreone^ 
^ dafrl- I lieSmat « ial ^-rdnet ist. Babei ist es bevor^, 
daS das flachxge Vliesmaterial duroh die SohweiEverbindungen lit 
eldest einem Teil der Vorsprunge der Folie verbundeTfsT so 
^ d le SchweiSverbindungen dann Jewells auf einem vor^rung der 
Folie angeorcSnet * y 



• ef » a »W-«*» Ausgestaltung hat den Vorteil, da S - wi e 
werter unten ausfuhrlich besohrieben wird - sehr dunne Vliesmate 
rxalxen durch OltrasohallversohweiSen an der mikroporasen "iL 
slZT, 1 " erden k6men ' <*- die Gefahr der Bildung ton 

Bies till* ^ L6Chem ln ^ ^ ^esteht. 

Bearbeit "™ Produkti °^™9ebung ansreiohend hohe 

Bearbertungsgesohwindigkeiten sowie duroh die Mdgliohkeit. dunne 

Insb";,: 0 "^ 8 " 6136 Siner DiCke ™» ~»i9-r als o.as . und 
rnsbesondere mit einer Dioke zw isohen 0,1 und 0 2B ™, , 

irr^w den Bedarf eia ~ 9eri — — r^ie's : it s 'i C : u 

Brfi!Z e laSSen SiCh S «P" at °™«erialien der vorliegenden 

It'aTL t6n9toStlger hSrStellen b — aerLtige 



Vlxesmaterial seitlich durch jeweils a±J ^erlauft und das 

-fdge* kann, J ^ " *f <W»± derart 

so daS si cn da S VliesmatriaHIT ~"«**±9 versch W indet, 

B e itllches versed SH^t^T j^*" 1 * 1 *-* *»* 

Ausgestaltung jeweils zwlschen 5 » el * er ^evorzugten 

bevorsugt, da* die zwel seitliche^ R Zl ' . ^ ES 

sine viskotL? ng ™ gen von im "—tua« 0 und 

eine visjcositatszahl von nicht weniger als sno »,;„ „ . 
geeignetes Polyolefin ist PolyetfvLn ■ v ^ 
Ki.selsau.e g eMlltes Polyethyl ^ thylea ' « ein rait 
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Werterhrn i st es bevorzugt, dafi wenigsten 50% der Poren der 
POliS Slnen *-bmesser von 0.5 „m Oder Tnige" 
aufwexsen. A ucb ist bevorsugt, da E die mi k ropor 6 se Folie Z2£ 

0,25 mm und am besten von etwa 0,2 mm aufweist. 

Das Vliesmaterial tann beispielsweise im wesentlicnen aus 
CXasfasam Oder besser im wesentlichen aus Polyesterfasern 
besteuen. Bevorsugt sind vliesmaterialien, die ein JmiscTaus 
vorte^aft POl ~ f — • -bei es besonders 

i ■ , ° toetra £Tt. Dxese haben den Vorteil, dafi sie 

s^f ^ — «esser beim Scbneiden nicbt tcL" 

■naterial eine n^^."' ^J^T' ^ ^ V1±eS " 
- , ' ls 0,25 mm (gemessen mit einer 

Belastung von 10 N fur eine MeSflache von 100 cm') aufweist Es 

aUCh m6gliCh ' — • Vliesmaterialien Z u verwenZ "die 

sTcb mit T eSS r n DmSebUn9 im >-tandig sind und 

sich mrt der mrkropor6sen Folie versohweiSen lassen. 

bersttlTen" 36 ^ 86 ^" 0 ^^ 1 SlCh "«* 

berstellen rndem sunachst die oben genannte mikroporose Folie 

ZttT 1 ^ SSlte *** POliS ' ^ d « eln vliesmaterial aufge! 
bracht warden soil, eines der oben beschriebenen flachigen 

rlacnLTl n bereit9SStellt ^cblie S end wird las 

auTeine ; ll6Sma . terial °*» «*• «*cbigen Vliesmaterialien 

auf erne Vorsprunge aufweisenden Seite der Folie aufgelegt und 
mrt summdest einem Teil der Vorsprunge der Folie in elner^st 
™! *» *« Vliesmaterial im Bereicb Z 

SchwerSverbmdungen mindestens auf der Hone der Oberflacbe des 
Folrengrundbi attes ^ ordMt ist ^ ^ 

Berm VersohweiEen schmelzen die entsprechenden Vorsprunge 

Z^T t : ilwelse auf - so *■ Dmsttod - 

v™f^ e -ffT— ™^-e» Vorsprungsbereicbe 
verlassen und somxt erne Formanderung, wie etwa eine Abaahme der 



Hdhe der Vorsprttnge , bewirken v=™ ^ ^ . 

vo S .a- VerschweiBak nlcht " 11^ W1 — t ~i1 

werden. viel me hx ^wTdia ^ 
sine Vliesmaterial au* .k " Ukr ° porose Foli « ^ mindestens 
u»d nacb ^i^de^f^ Tt Se ^ 

11* naab ^ nacb CS^^CT^" ^ kOTCi ™ i ~- 

schweiSvmcr durch ^-i™ ™, mogixch ist die Ver- 

tr . , ™* UrCh Sln The ™°verschweiSver£ahren, bei dem elek 
tnsche Energie unmittelbar in die zum ^ • ' 
Warme umgewandelt wir , ^ SchweiSen erforderliche 



Es ist waiter bevorzugt, daE zumindest ein Teil da,- v 

der mikroporosen Folia «™ „-v, Vorsprunge 

die VeJLei*! *" b±S °' S ™ «- 

wahrand das VarslTi^ die ^TTT Sr£ ° l9t - ^ k ~ n 
abnehmen. " **" ** b «~«enden Vorsprtage 

Das Viiesn.ateriaX waist bevorzugt e i ne Dicke _ M Mb ^ _ 

Die Erfindung wird im folgenden anto^ 

fOhr^gsbaispieian mlt RtuTST.Sl .T^™" 

-Lire aer Zexchnungen naher erlautert 



eines flachigen Vliesmaterials . 



Figur 2. zeigt einen Schnitt durch die mikroporose Folie der Figur 
1 entlang der Linie Il-n, wob ei auf der mikroporosen Folie ein 
flachiges Vliesmaterial aufgebracht ist. 

Die in Figur 1 in Auf sicht dargestellte mikroporose Folie 1 weist 
xn exnem mittleren Bereich 4 uber die Breite verteilt in 
regelmafcigen Abstanden eine Anzahl in vertikaler Richtung 
verlaufender kontinuierlicher Rippen 2, 2 • auf . Der Rippenabstand 
betragt in diesem Beispiel 12 , 5 mm und es sind elf Rippen 
vorgesehen. Es konnen aber auch mehr oder weniger Rippen sein 
und/oder die Rippen konnen einen grofceren oder kleineren Abstand 
aufwexsen. In den seitlichen Randbereichen 5 weist die Folie 1 
Dewexls eine Anzahl dichter beabstandeter vertikaler Rippen 3 
auf. Dxe seitlichen Randbereiche 5 umfassen in diesem Beispiel 
sechs Rippen pro cm, wobei diese Zahl aber auch groSer oder 
Klexner sein kann. 

So kann die Zahl der Rippen 3 in den seitlichen Randbereichen 5 
bexspxelsweise grofier sein und etwa mindestens sehn bis zwolf pro 
cm betragen, wie es beispielsweise in EP 0 899 801 Al offenbart 
xst. Es ist aber auch moglich, weniger Rippen 3 vorzusehen oder 
ganz auf die Rippen 3 zu verzichten. Statt der in vertikaler 
Rxchtung verlaufenden Rippen 3 kann in den Randbereichen 5 auch 
exne Vielzahl von kurzen, vertikal beabstandeten waagerechten 
oder schragen Rippen, wie sie beispielsweise in US 5,716 734 
offenbart sind, oder auch eine Kombination aus dicht beabstande- 
ten vertikalen und diese schneidenden vertikal beabstandeten 
Rippen vorgesehen werden, wie es in US 5,558,952 offenbart ist 
SchlxeSlich ist es auch moglich, statt Rippen 3 Randbereiche 5 
erhohter Dicke vorzusehen, beispielsweise eine urn den Faktor zwei 
xm Vergleich zum mittleren Bereich 4 erhohte Dicke, wie es in EP 
0 484 295 Bl beschrieben ist. 

Die dargestellte Anordnung und Ausbildung der Rippen 2, 2- im 
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mittleren Bereich 4 der Polie l ist nur beispielhaf t . So koxmen 
die kontinuierlichen Rippen 2, 2- durch unterbrochene Rippen 
ersetzt werden. Aus US 5,558,952 sind unterbrochene Rippen 
bekannt, deren Teilstucke eine Lange von nicht mehr als 1 cm und 
bevorzugt von nicht mehr als 0,5 cm haben, wobei die Zwischenrau- 
me zwischen den Teilstucken bevorzugt mindestens doppelt so lang 
smd wie die Teilstucke. Altemativ oder zusatzlich zu den 
vertikalen Rippen 2, 2- kann die mikroporose Folie 1 auch eine 
Anzahl in Querrichtung verlaufender kontinuierlicher Rippen 
aufweisen, wie es in US 5,776,630 offenbart ist. Aus WO 01/13442 
ist ein Separator in Form einer mikroporosen Folie bekannt, die 
zumindest einseitig regelmaSig uber sie verteilt eine Vielzahl 
von noppenf ormigen Vorspriingen sowie zumindest eine und bevorzugt 
zwei bis vier kontinuierliche vertikale Rippe in einem mittleren 
Bereich aufweist. Bevorzugt ist die Verwendung von mindestens 
Deweils einer vertikal verlauf enden, vorzugsweise kontinuierli- 
chen Rippe 2> in jedem Randbereich des mittleren Bereiches 4 der 
Folie 1. Entsprechend des bereits betonten, lediglich bei- 
spielhaf ten Charakters der in den Figuren 1 und 2 gezeigten Folie 
1, kann naturlich jede genannte Ausgestaltung der Rippen und/oder 
Vorsprunge im mittleren Bereich 4 mit jeder genannten Ausgestal- 
tung der Rippen und/oder Vorsprunge in den seitlichen Randberei- 
chen 5 kombiniert werden. Bevorzugt ist aber die in den Figuren 
1 und 2 gezeigte Ausgestaltung mit in vertikaler Richtung 
verlauf enden kontinuierlichen Rippen 2, 2', 3 im mittleren 
Bereich 4 und in den seitlichen Randbereichen 5. 

Die mikroporose Folie 1 ist , wie bevorzugt jede erf indungsgemaSe 
mikroporose Folie, aus einem Kunststoff wie etwa Polyolefin, 
Polypropylen, Polyvinylchlorid, einer Mischung aus diesen oder 
aus einem anderen geeigneten Material hergestellt, das in der 
aggressiven Umgebung im Saureakkumulator ausreichend bestandig 
ist. Das bevorzugte Material ist Polyolefin, wie etwa Polypropy- 
len, Ethylen-Buten-Copolymer und bevorzugt Polyethylen, besser 
hochmolekulares Polyethyl en , d.h. Polyethylen mit einem Moleku- 
largewicht von mindestens 300.000 und insbesondere von mehr als 
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600.000, noch besser ultrahochmolekulares Polyethylen, d.h. 
.^° 1 ^. t ^7 1 ^ 1 _^t eillem Molekulargewicht von mindestens 1.000.000 
insbesondere von mehr als 4 . 000 . OOo" und am beaten "van mehr als 
5.000.000 (gemessen durch Viskosimetrie und bestimmt gemaS der 
Gleichung von Margolie, siehe . Josef Berzen, CZ Chemie-Technik, 
3. Jahrgang 1974, Nr.- 4, s. 129), einem Schmelzindex von im 
wesentlichen 0 (gemessen gemaS ASTM D1238 (Bedingung E) unter 
Verwendung einer Standardlast von 2160 g) und einer Viskositats- 
zahl von nicht weniger als 600 ml/g, besser von nicht weniger als 
1000 ml/g, noch besser von nicht weniger als 2000 ml/g und am 
besten von nicht weniger als 3000 ml/g (bestimmt in einer Losung 
von 0,02 g Polyolefin in 100 ml Decalin bei 130 °C) . 

Die mikroporose Polie 1 enthalt, wie bevorzugt jede erfindungs- 
gemafie mikroporose Folie, eine homogene Mischung aus 8 bis 100 
Volumenprozent Polyolefin, 0 bis 40 Volumenprozent eines 
Weichmachers und 0 bis 92 Volumenprozent eines inerten Fiill- 
materials. Das bevorzugte Piillmaterial ist fein verteiltes 
Siliziumdioxid. Bevorzugte Weichmacher sind 6le, insbesondere 
Mineralole oder daraus gewonnene ProzeSole. Da der Weichmacher 
diejenige Komponente darstellt, die am leichtesten aus dem 
Gemisch aus Polymer, Piillmaterial und Weichmacher zu entfemen 
ist, dient es dazu, die Polie poros zu machen. Die endgultige 
Zusammensetzung der mikroporosen Folie hangt von der Zusammen- 
setzung der ursprihaglichen Mischung und der oder den extrahierten 
Komponenten ab. Materialien dieser Art sind im Stand der Technik 
bekannt und sind zum Beispiel in US 3,351,495 beschrieben. 

Die Porengrofie einer erf indungsgemaSen mikropor6sen Folie, wie 
der mikroporosen Folie 1 betragt vorzugsweise weniger als 1 m 
im Durchmesser. Bevorzugt haben mehr als 50% der Poren einen 
Durchmesser von 0,5 ^m oder weniger. Dabei ist es besonders 
vorteilhaft, wenn mindestens 90% der Poren einen Durchmesser von 
weniger als 0,7 ^tm aufweisen. 

Figur 2 zeigt einen Schnitt durch ein f ertiggestelltes Separator- 
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material s. also einen Sohnitt durch eine mikroporose Folie i mit 

Her FoUeT O^V, R1PPen 2 ' 2 ' im mittl — Bereich 

4 der Folie l . obwohl die dargestellte Folia 1 dia El DDen 2 2 .' 

Seite Happen 2, 2> und/oder Rippen 3 vorgeseben sind. 

, oesser 0,15 bis 0,2s mm und am besten etwa 0,2 



Die Rippen 2, a . „ mittleren Bereich 4 der Folie 1 haben vor dem 
Versch WelEen mit dam flacbigen Vliesmaterial 7 bevorsugt e^ne 
Boha von ungefihr 0.3 bis 1,3 mm und basser von etwa 0 4 bis 0 9 

Es ist insbesondere bevorsugt, „enn die H6he L Lnl 2 
2> ungefabr 0,5 bis 0,6 mm betragt. Die . Basisbreite ZTIT^L 

SSLSnT* SSZel9ten b ™^- trapezf 6 rmigen 

~chte^ 7 geei9netM ^sohnitt, wie etwa einan runden. 

rechteckigen odar dreieokigen Quersohnitt aufweisen. Biese 

-rtragen. FOr die I" 1 S^^L^ST 

Erfindung gaaigneter Vorsprunge ist antscbaidand. daS durch si" 
stllli r aUSrSiChend Cliches Polienmatarial bereitge! 
Folie J '- 7 t VerSCh » eiB - — Vliesmaterials mit L 
od« Lolbi^ J*"* ^ Gef3hr Sobwacbstellen- 

te"al Tb *— dU — -^tzlicba Folienma- 

veralei^ 7T ^ S ^»^va r bindung auf einam im 

lie! auch eT F <f r 9, ™ att V " aickt - ^lianbereich verlauf t. 

Sohlr k „ M ~* ^ VErSC hWeiSen aus *■ Baraich der ■ 
SchweiSverblndung fast vollstindig entfemt ist und das VliesnJ 
terial in .diesen Bereichen auf h-,. „ 

Fnl ... Hohe der Onerfliche des 
Foliengrundblattes verlauf t -ierln,->, „k • . 

in Bezug auf die SchweiBverbindunc w . ,. 

UUI1 3 nangt dxe geeignete Ausge- 
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kann ^ v T 0rSPrUnge ' d6r Pacl — «*- "aiteres auff inden 

der Eolre, der Zusammensetzung und den Abmessungen des vliesea 
so » le dem SewShlten SchweiSverfahren ab. 3 s viimm 

Vlxesmatenai 7 an 9 eordnet. Das Vliesmaterial 7 Ut rnittL 
W ; 1K ' S1Ch d « 9—f Lange der Eoiie 1 erstrecklnner 

schwexsnahte 8 m it den auGersten beiden Rippe n a . verbu^^ 

ItlT^: 8 VerlaUfe » aUf «~ WXigen Eippen a . ZZl 

ihrer gesamten Lange. Es 1st aber =,,^1, 

Schw.4«,,ah<- mogllch, unterbrochene 

SchwezBnahte vorzusehen. bis bin zu einzelnen punktfarmigen 

V^.r J iSt beis P i8ls - i- ein Vlies m it einel 

Vlxesgewxcht von 25 ,V, einer Easerzusammensetzung von 80% POT 

PET - S ^ lzf — <PE T ut die Kurzbezeicbnung «r 
3 dtex und exner mittleren Faserlange von 15 mm. 

IIJZ 2 " eiSen RiPP6n 2 ' dieselbe H «« «1- die 

vorsprunge 2 auf. Entsprechend der obigen Bescnreibung kann die 

VeracbweiSung aber ancb so erfoXgen. da* die H 8 ne der Ls^t 

2. rm Vergieich zn den Vorsprungen 2 abni™t. Dabei kann die Hone 

der Vorsprunge 2 ■ auoh auf Null ■ reduziert werden. 

Die VerschweiEung erfoXgt mittels oltraschaHverscnweiBen. Dieses 

lesfT^- T ^ SShr ™" eilh ^r "eise Bearbeitungs- 

geschwrndrgkexten von mindestens 9 o m/nin . Aucb thennoplastische 
mxkroporose Eolien mit anderen Anordungen von Eippe! und/oder 
andersartrgen vorsprungen kSnnen auf dieae Weise m it VliLa- 

stellin h Ve f n 7 " erden ^ d « arti 9 e separatormaterialien 
atellen ebenfalls Separatormaterialien der Erfindung dar. Bei- 

^ ^ 0ben 9enalmten ^oporosen Eolien 

verwendet werden, z.B. die aus EP 0 484 B1 u i, 

„ , . _ . u 484 29 5 Bl bekannte mikropo- 

rose Folxe mit verdickten Randber^i r.'h^ i_ ■ , . 
niih.-« ^ „ • , Kanc ^erexchen, wobei dann die Schweifi- 

nahte auf den verdickten Randbereichen verlaufen warden. 
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Patentansp rtiflK 



.e 



Separatormaterial zum Bilden eines Separators fiir einen 
Blei-saure -Accumulator wobei das Separatormaterial (6) 
eine erste Schicht in Form einer mikropordsen Folie (1), 
die aus einem thermoplastischen Kunststoff gebildet ist 
und auf einem Foliengrundblatt zumindest einseitig eine 
Anzahl von Vorsprungen (2, 2') aufweist, die jeweils einen 
Bereich erhohter Foliendicke definieren, und zumindest 
erne zweite Schicht in Form eines flachigen Vliesmaterials 
(7) umfafit, die auf einer derartige Vorspriinge (2, 2') 
aufweisenden Seite der Folie (1) angeordnet ist, und 'wobei 
das zumindest eine flachige Vliesmaterial (7) durch eine 
Anzahl von SchweiSverbindungen (8) derart mit der Folie 
(1) verbunden ist, daE das flachige Vliesmaterial (7) im 
Bereich der SchweiEverbindungen (8) mindestens auf der 
Hche der Oberflache des Foliengrundblattes angeordnet ist 
und nicht in dieses eindringt. 

Separatormaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daE das flachige Vliesmaterial (7) durch die SchweiEver- 
bindungen (8) mit zumindest einem Teil der Vorspriinge (2') 
der Folie (1) verbunden ist. 

Separatormaterial nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daE die Vorspriinge (2, 2') vertikal ver- 
laufende Rippen (2, 2') umfassen, die sich iiber die 
gesamte Lange des Separatormaterials (6) erstrecken. 

Separatormaterial nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daE die vertikal verlaufenden Rippen (2, 2') jeweils eine 
Rippe (2-) in jedem der beiden seitlichen Randbereiche (5) 
des Separatormaterials (6) umfassen und die SchweiEver- 
bindungen (8) SchweiEnahte (8) umfassen, die auf diesen 
zwei seitlichen Rippen (2 • ) verlaufen. 
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7. 



9. 




10. 



11. 



12 



Separatormaterial nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 
daS die zwei seitlichen Rippen (2') kontinuierliche Rippen 
sind und die SchweiSnahte (8) kontinuierliche SchweiSnahte 
sind. 

Separatormaterial nach Anspruch. 4, dadurch gekennzeichnet, 
dalS die zwei seitlichen Rippen (2-) unterbrochene Rippen 
sind und die SchweiSnahte (8) unterbrochene SchweiSnahte 
sind. 

Separatormaterial nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daS die SchweiSverbindungen (8) punkt- 
formige SchweiSverbindungen sind. 

Separatormaterial nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daS die mikropordse Folie (1) aus 
einem Polyolefin gebildet ist. 

Separatormaterial nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daS das Polyolefin ein Molekulargewicht von mindestens 
300.000, einen Schmelzindex unter Normalbedingungen von im 
wesentlichen 0 und eine Viskositatszahl von nicht weniger 
als 600 ml/g aufweist. 

Separatormaterial nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daS das Polyolefin Polyethylen ist. 

Separatormaterial nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, daS die mikroporose Folie (i) aus mit Kieselsaure 
gefulltem Polyethylen hergestellt ist. 

Separatormaterial nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daS wenigstens 50% der Poren der 
mikroporosen Folie (1) einen Durchmesser von 0,5 fim oder 
weniger aufweisen. 



absaxts der Vorsprtage (2, 2') sina Dicka von 0,! bis 0 6 
mm aufweist. ,A 1S 0/6 



Saparato^atarial nach einam der vorhergahandsn Ansprucha 
wesentiichen aus Giasfasern besteht. 



Separatorroatenai nach aina m dar Ansprucns x bis 13 
dadurch gakannzeichnat, da E das Vliasmaterial ,", - m 
wasantXichan aus Poiyastarfassm bastaht. 

dadurch gakannzeichnat. daE das vliasmatarial (7) ain 
G^isch aus Glasfasarn und Polyestarfasam omfaEt 

"r^Ta^Lr* r p r h is - 

70 Gaw.-* batrtgt M " f — » " *■ *— * 

ladZr""?" 131 e±nem v ~na r gananden Ansprucns, 

1CJce von °' 1 b3 -s 0,25 mm aufweist. 

BxXdan amas Saparators fur einen Biai-sSura-Akkumuiator 
nach ama m dar Anspruchs 1 bis xs mit dan Scnritten 

(a) BarartstaiXen ainar mikroporosan Foiie (l) , dle aus 
exnam thermopiastischsn Kunststoff gabiidat ist und 
auf amam FoliangrundMatt zumindest ainseitig aina 

^12 \ Vai . V T VenBama < 2 ' 2,) au£weist - «e Jawails 

(b) T S1 erh6hter f°liendicka dafinieran, 

als re t^! ellen ZU, " indeSt SW fla0hl9en 
<C) Anordnen das zumindsst ainan flachigan VliasmatariaXs 
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20 



21 



22 



(7) auf einer derartige Vorsprunge (2, 2') aufweisen- 
den Seite der Folie (1) und 
(d) VerschweiEen des zumindest einen flachigen Vliesmate- 
rials. (7) mit zumindest einem Teil der Vorsprunge 
(2>) der Folie (1) , so daS das. flachige Vliesmaterial 
(7) im Bereich der SchweiSverbindungen (8) mindestens 
auf der Hohe der Oberflache des Foliengrundblattes 
angeordnet ist und nicht in dieses eindringt. 

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daS 
das VerschweiEen mittels Ultraschallverschweifien erf olgt . 

Verfahren nach Anspruch 19 oder Anspruch 20, dadurch 
gekennzeichnet, daS zumindest ein Teil der Vorsprunge (2, 
2') der mikroporSsen Folie (1). eine Hohe von- 0,5 bis 0,6 
mm aufweist und die VerschweiSung mit diesen Vorspriingen 
(2') erf olgt. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Vliesmaterial (7) eine Dicke von 
0,1 bis 0,25 mm aufweist. 



Zusammenf aasiing 



Die Erfindung betrifft ein Separatormaterial (6) Z um Bilden eines 
Separators fur einen Blei-Saure-Akkumulator, insbesondere in Form 
mcht konfektionierter Rollehware, sowie- ein Verf ahxen zu seiner 
Herstellung. Das Separatormaterial (6) umfaEt eine erste Schicht 
m Form einer mikroporosen Folie (1) und zumindest eine zweite 
Schicht in Form eines flachigen Vliesmaterials (7) . Die aus einem 
thermoplastischen Kunststoff gebildete mikroporose Folie (i) 
weist zumindest einseitig auf einem Foliengrundblatt eine Anzahl 
von Vorsprungen (2, 2-) auf, die jeweils einen Bereich erhohter 
Folxendicke definieren. Das Vliesmaterial (7) ist mit der Folie 
(1) derart verschweiSt , daS das flachige Vliesmaterial (7) im 
Berexch der Schweifiverbindungen (8) mindestens auf der Hohe der 
Oberflache des Foliengrundblattes angeordnet ist und nicht in 
dieses emdringt, wobei zum VerschweiSen UltraschallverschweiSen 
zum Einsatz kommt. 
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